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1 . Stegwechselschnecke fur einen Extruder Oder eine Strangpresse mit hohem 
Polymerschmelzedurchsatz, welche Stegwechselschnecke in einem 
Zylinderrohr drehbar angetrieben und aufgenommen ist, um an einem Ende 
das zugefOhrte plastifizierbare Polymer zu einer am anderen Ende gelegenen 
DGse zu transportieren, wobei das Polymer plastifiziert wird und durch einen 
ersten Schneckengang transportiert und gemischt wird, und wobei in 
wenigstens einem Bereich der Langserstreckung der Stegwechselschnecke 
zumindest ein zweiter Schneckengang den ersten Uberlappt, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Querschnitte der zumindest zwei Schneckenstege 
im Qberlappenden Bereich soweit reduziert sind, dass ihr Gesamtquerschnitt 
dem Querschnitt des ersten Schneckengangs unmittelbar vor dem 
Qberlappenden Bereich entspricht. 

2. Stegwechselschnecke nach Anspruchl, dadurch gekennzeichnet, dass der 
zumindest eine Stegwechsel in MaterialfluBrichtung, im Bereich der 
Oberlappung so erfolgt, dass der zweite Schneckengang den ersten 
Schneckengang ablOst. 

3. Stegwechselschnecke nach Anspruchl, dadurch gekennzeichnet, dass der 
zumindest eine Stegwechsel in MaterialfluRrichtung, im Bereich der 
Oberlappung so erfolgt, dass der zweite Schneckengang nur die Gangbreite 
des ersten Schneckengangs unterteilt. 

4. Stegwechselschnecke nach Anspruchl , dadurch gekennzeichnet, dass sich 
der zumindest eine Stegwechsel in Materialflufirichtung als doppelter 
Schneckengang fortsetzt. 
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Stegwechselschnecke nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass 
sich der Qberiappende Bereich der mindestens zwei Schneckengange uber 
mindestens eine halbe Schneckendrehung erstreckt. 

Stegwechselschnecke nach Anspruch 1 bis 5, gekennzeichnet als Teil einer 
Mehrzonenschnecke. 

Stegwechselschnecke nach Anspruch 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Ganghohe (H) des ersten Schneckenganges (4) im Oberiappenden Bereich 
durch den zweiten Schneckengang (5) etwa im Verhaltnis 1:2 unterteilt ist. 

Stegwechselschnecke nach Anspruch 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass 
im Bereich der zumindest einen Oberlappung der Schneckengange der 
Schneckenschaft drehkonisch verandert ist. 

Stegwechselschnecke nach Anspruch 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Gangtiefe T zwischen zumindest zwei weiteren Oberlappungen Qber 360 Grad 
im Sinne einer Schneckenschaftverjungung achsparallel verandert ist. 




Stegwechselschnecke als Schnell-Latiferschnecke fur Extrusionsmaschinen 

Die Erfindung betrifft eine Stegwechselschnecke zur Extrusion von thermoplastischen 
Kunststoffen. Die Erfindung bezieht sich besonders auf die Dosierzone einersolchen 
Stegwechselschnecke. Eine solche Dosierzone folgt unmittelbar der 
Plastifizierungszone der Stegwechselschnecke. Dieser auch mit Druckzone 
bezeichnete Abschnitt der Schnecke durchmischt das aufgeschmolzene Gfanulat und 
fordert das plastifizierte Material unter Druck weiter. 

Das Vermischen in dieser Zone ist eine wichtige Aufgabe einer Extruderschnecke , da 
das plastifizierte Material noch inhomogen ist, d.h., dass noch unplastifizierte 
Bestandteile vorhanden sein kSnnen, die noch aufeuschmelzen sind. 
Aus der Inhomogenitat ergeben sich unterschiedliche Scherkrafte an den 
Schneckenwanden und in der Mitte des Schneckenkanals, wodurch eine innige 
Vermischung des Materials verhindert wird und sich auch Druckschwankungen im 
Material ergeben konnen. ZurBehebung dieses Problems sind z. B. Schnecken mit 
sich verjiingendem Schneckenkanal, mit Leitstegen in der Hauptschneckenwindung als 
auch Stegwechselschnecken oder mit mehreren dieser Merkmale gemeinsam 
vorgeschlagen worden. 

In der WO 00/34027, DE 196 34 162 C2 und US 5,599,098 sind z. B. solche 
Stegwechselschnecken u.a. vorbeschrieben. 

In der WO 00/34027 wird im Zusammenhang mit Leitstegen das Prinzip der 
Gangvertiefung beschrieben. Im DE-Patent 196 34 162 C2 wird zur Minimierung von 
Rand-Dickenschwankungen bei bandformigem Gut eine Hilfsschnecke vor dem 
Schneckenende vorgestellt. Das US-Patent 5,599,098 beschreibt eine 
Extruderschnecke mit einem Schmelzabschnitt fur Kunststoff, der aus 
Schneckengangen besteht, die sich teilweise Qberlappen. Dabei wird derMaterialflufi 
beim Beginn der uberlappenden Schneckengange in zwei Teilflusse geteilt, wobei sich 
die FlieRgeschwindigkeit und damit der Druck des Materials aufgrund des kleineren 
Gesamtquerschnitts erhoht. Der neu beginnende Schneckengang wird fortgesetzt, 
wahrend der urspriingliche Schneckengang nach 1/2 - 1 Umdrehung in Fliefirichtung 
auslauft. 




Nachteilig an dieser Losung ist, dali sich der verfugbare Materialquerschnitt der 
Qberiappenden Schneckengange besonders bei hohem Materialdurchsatz mindestens 
um einen Schneckenwandquerschnitt verkleinert. Damit ist gleichzeitig eine plotzliche 
Druckerhohung verbunden. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, fur einen Extruder eine 
Stegwechselschnecke fur hohen Materialdurchsatz so auszubilden, dass eine starke 
Volumenanderung des Forderquerschnitts und damit eine plotzliche, starke 
Druckerhohung im Bereich des oder der Stegwechsel unterbleibt. Zum langsamen 
Aufbau eines notwendigen Druckes soilen geeignete Mallnahmen vorgesehen werden. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemalJ dadurch gelSst, dass die sich Qberiappenden 
Schneckengange der Schnecke so ausgebildet werden, dass die Stegquerschnitte fur 
den Qberiappenden Bereich derart reduziert werden, dass der gemeinsame 
FSrderquerschnitt der sich Qberiappenden Schneckengange dem F6rderquerschnitt 
des nicht Qberiappenden Schneckenganges unmittelbar vor der Oberlappung 
entspricht. Dabei ist besonders der eigentliche QuerschnittsQbergang vom 
einwendeligen auf den zweiwendeligen Forderquerschnitt so zu gestalten, dass sich 
auch in diesem Obergangsbereich keine Querschnittsveranderung ergibt. 
Um in der Druckzone einen langsamen Druckaufbau zu erhalten ist erfindungsgemaU 
vorgesehen, dass der zumindest eine Stegwechsel in dieser Zone erfindungsgemaft 
ausgebildet ist und sich zur Druckerhohung der Schaftdurchmesser der Schnecke in 
dieser Zone allmahlich vergro&ert. Dadurch wird ein plotzlicher Druckaufbau in der 
Polymerschmelze am Anfang des Stegwechsels vermieden und sowohl ein 
glrxjhmafiiger Flufi der Polymerschmelze erreicht, als auch die gewQnschte 
Vermischung der Schmelze durch den Stegwechsel vorgenommen. Welter 
stromabwarts in Flulirichtung angeordnete erflndungsgemaRe Stegwechsel konnen der 
weiteren intensiven Vermischung der Polymerschmelze dienen. 
Fur eine gewQnschte Druckentlastung vor der DQse ist ferner vorgesehen, dass sich 
der Schneckenschaft in einem Bereich zwischen zwei Stegwechseln achsparallel Qber 
360* verjungt. 



Die Erfindung wird nachfolgend an einem Ausfuhrungsbeispiel naher erlautert. 




In den anliegenden Zeichnungen zeigen: 

Figur 1 eine erfindungsgemalie Schnecke mit mehreren Oberlappungen eines 
ersten und zweiten Schneckenganges und die dazugehSrige 
Abwicklung, 

Figur 2 eine Abwicklung gemafi Figur 1 , 

Figur 3 den Querschnitt eines Schneckenganges einer erfindungsgemalien 
Schnecke, 

Figur 4 den Beginn einer Oberlappungszone. 

Figur 1 zeigt eine erfindungsgemalie Schnecke 1 zur Plastifizierung eines 
plastifizierbaren Materials mit mehreren Oberlappungen eines ersten und zweiten 
Schneckenganges 4, 5 in Materialflulirichtung 3 von rechts nach links, wobei zumindest 
ein Stegwechsel im Bereich der Druckzone DZ liegt und weitere Stegwechsel vor und 
nach einer Druckminderungszone DMZ vorgesehen sein konnen. Ein Polymer wird der 
Schnecke auf der rechten Seite in einer FQIIzone FZ der Stegwechselschnecke 1 
zugefuhrt und in der anschliefienden Schmelzzone SZ grolitenteils plastifiziert. In der 
sich links anschlielienden Druckzone DZ wird durch die allmahliche Vergrolierung des 
Schneckenschaftdurchmessers die Ganghohe T des Schneckenganges vermindert und 
damit der Druck der Schmelze erhoht. Durch den in diesem Bereich liegenden 
erfindungsgemalien Stegwechsel wird die Schmelze durchmischt, um etwaige noch 
unaufgeschmolzene Bestandteile der Schmelze aufzuschmelzen, ohne dass sich am 
Beginn dieses Stegwechsel oder in seinem weiteren Verlauf eine plotzliche 
Druckerhohung ergibt. In einer Mischzone MZ sind weitere erfindungsgemalie 
Stegwechsel angeordnet um eine noch intensivere Durchmischung der Schmelze zu 
erreichen. In einer gegebenenfalls vorzusehenden Druckminderungszone DMZ wird die 
Gangtiefe z. B. achsparallel vermindert und damit eine Druckentlastung erzielt, bevor 




die Schmelze uber eine Zumesszone ZM einer DQse zugefQhrt wird. 

Figur 2 zeigt die dazugehorige Abwicklung 6. Das Verhaltnis der Gangbreiten b1 , b2 
im uberiappenden Bereich 7 betragt etwa 1:2. 

Figur 3 zeigt den Querschnitt eines Steges einer erfindungsgemalien Schnecke. 

Figur 4 zeigt als Einzelheit X den Beginn einer Steguberlappung mit einer Steg- 
Querschnittsanderung in der Draufsicht, wobei aulierhalb der Oberlappung die 
Stegbreite d betragt und innerhalb der Oberlappung die Stegbreiten V 2 d betragen. 
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Bezugszeichenliste 

1 Stegwechselschnecke 

2 Steg 

3 FlulJrichtung 

4 erster Schneckengang 

5 zweiter Schneckengang 

6 Abwicklung 

7 uberlappender Bereich 
A-A Schnitt 

b1 Gangbreite 1 

b2 Gangbreite 2 

d Stegbreite 

DMZ Druckminderungszone 

DZ Druckzone 

FZ Fullzone 

MZ Mischzone 

ZM Zumesszone 

SZ Schmelzzone 

H Ganghohe 

T Gangtiefe 

X Einzelheit 




Zusammenfassung 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Stegwechselschnecke fur Extruder oder 
Strangpressen anzugeben, bei der eine starke Volumenanderung des 
Forderquerschnitts und damit eine starke Druckerhohung im Bereich des oder der 
Stegwechsel unterbleibt. 

Gelost wird die Aufgabe durch eine Stegwechselschnecke als Schnell-Lauferschnecke 
mit verjungten Stegbreiten im Bereich der Oberlappung eines ersten und eines zweiten 
Schneckenganges, wobei die Stegbreite aulierhalb der Oberlappung d betragt und 
innerhalb der Oberlappung die Stegbreiten V 2 d betragen. 

Fig. 1 
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Schnitt A-A 
d 




Fig. 4 
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